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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1 zum Verandern der
Breite einer Blechbahn, insbesondere von solchen
Blechbahnen, die im Baubereich zur Herstellung von
Dach- oder Fassadenverkleidungen eingesetzt werden
sollen, und ein Verfahren zum Herstellen solcher Blech-
bahnen.

[0002] Derartige Dach- oder Fassadenverkleidungen
aus Blechbahnen sind bekannt und werden typischer-
weise hergestellt, indem ein Blech-Bahnmaterial von ei-
nem Wickel (coil) in der gewtiinschten Lange abgewickelt
und mittels eines Rollformers oder einer Walzbiegevor-
richtung in einer Fertigungsanlage oder vor Ort an der
Baustelle umgeformt wird, bis es das gewilinschte Profil
erhalt. Ein solches Profil umfasst typischerweise von ei-
ner Blechflache an den gegeniiberliegenden Langsran-
dern der Bahn senkrecht nach oben stehende Randflan-
sche, an denen nebeneinanderliegende Bahnen mitein-
ander und mit einer Unterkonstruktion verbunden wer-
den, ggf. unter Verwendung von geeigneten Halteele-
menten. Im Mittenbereich werden bei gréReren Breiten
zur Verstarkung Aussteifungs-Langsprofilierungen ein-
geformt, die z.B. im Querschnitt trapezartig ausgebildet
sind und sich ebenfalls Uber die gesamte Langsrichtung
der Bahn erstrecken.

[0003] Derartige Blechbahnen kénnen mehrere Meter
breit und ein mehrfaches davon lang sein. Bei den meis-
ten Anwendungsfallen sind die umgeformten Blechbah-
nen in der Draufsicht symmetrisch und rechteckig, haben
also zumindest eine gleichbleibende Breite tiber der Lan-
ge der Bahn.

[0004] Anspruchsvolle moderne Architektur erfordert
aber u.U. nicht nur gleichmaRig breite oder rechteckige
Bahnen sondern insgesamt oder abschnittsweise koni-
sche oder gekrimmte Bahnen, beispielweise um kom-
plexe Raumformen wie Kuppeln verkleiden zu kénnen.
[0005] Im Stand der Technik werden konische Bahnen
dadurch erreicht, dass das Bahnmaterial vor dem Aus-
bilden der seitlichen Randflansche in Langsrichtung be-
schnitten wird. Ein alternatives Verfahren, das in der US
2005/0223771 A1 beschrieben ist, erreicht eine gewisse
Konizitat der Bahn in der Langsrichtung dadurch, dass
ausgehend von einer rechteckigen oder gleichmaRig
breiten Bahn mit Randflanschen bereichsweise sicken-
artige Vertiefungen unterschiedlicher aber begrenzter
Lange und Anordnung, die sich in Langsrichtung der
Bahn erstrecken, in die Bahnflache eingedriickt werden,
wodurch Material in der Querrichtung nachgezogen und
die Breite der Bahn verringert wird. Ein Nachteil dieser
Lésung besteht darin, dass die sickenartigen Vertiefun-
gen an der Verkleidung von AulRen sichtbar bleiben und
unregelmaRig ausgestaltet sind, was unter asthetischen
oder architektonischen Gesichtspunkten haufig uner-
wiinscht ist, weil Bahnen mit ungleichmaRiger Breite ge-
rade bei solchen Gebauden eingesetzt werden, bei de-
nen diese Gesichtspunkte von besonderer Bedeutung
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sind. AuRerdem kann sich in den sickenartigen Vertie-
fungen in der Flache Feuchtigkeit und Schmutz ansam-
meln und halten. SchlieRlich sind die Maschinen zur Her-
stellung der sickenartigen Vertiefungen verhaltnismafig
teuer und aufwandig.

[0006] Aus der JP 7 076 904 A ist ein gattungsgema-
Res Verfahren zum Andern der Breite einer als Dachein-
deckung verwendbaren Blechbahn bekannt, bei dem ein
symmetrischer stufenartiger Absatz in der Langsrichtung
der Blechbahn eingeformt wird, und die Wechselwinkel
der beiden Seiten des stufenartigen Absatzes in der
Langsrichtung der Blechbahn und gleichzeitig die Héhe
des Absatzes gedndert werden, um dadurch die Breite
der Blechbahn zu verandern.

[0007] Die DE 2806680 A1 betrifft ein Verfahren zur
Ausbildung einer Abdecktafel, die mehrere benachbarte
und in unterschiedlichen Ebenen liegende Flachen auf-
weist und so die Optik einer Reihe von nebeneinander
liegenden Schindeln simulieren soll. Dazu wird ein fla-
cher Streifen aus Aluminium zunachst an den Langskan-
ten verformt, um eine obere Lippe und einen Boden-
flansch herzustellen. Dann werden die schindeldhnli-
chen Bereiche zwischen jeweils erhabenen Bereichen
eingedriickt, indem der Blechstreifen unter positionssta-
biler Anordnung der in Langsrichtung verlaufenden Lippe
und des Bodenflansches zwischen parallele Formwalzen
eingefiihrt wird, durch welche die stufenartigen Absatze
zwischen den erhabenen und den eingedriickten schin-
deléhnlichen Bereichen in Querrichtung der Bahn einge-
pragt werden.

[0008] Die Aufgabe der Erfindungist es, ein Verfahren
zum Verandern der Breite einer Blechbahn und ein Ver-
fahren zum Herstellen von Blechbahnen zur Verwen-
dung bei Dach-und/oder Fassadenverkleidungenin Vor-
schlag zu bringen, das zumindest hinsichtlich einiger der
zuvor geschilderten Nachteile verbessert ist.

[0009] Zur Ldsung bringt die Erfindung ein Verfahren
gemal Anspruch 1 in Vorschlag. Bevorzugte Ausgestal-
tungen sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0010] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
die Breite einer Blechbahn dadurch verandert, dass min-
destens ein stufenartiger Absatz in der Langsrichtung
der Blechbahn eingeformt wird, und - gleichzeitig damit
oder anschlieRend - die Wechselwinkel des stufenarti-
gen Absatzes in der Langsrichtung der Blechbahn kon-
tinuierlich oder abschnittsweise geandert werden, um
dadurch die Breite der Blechbahn zu veréndern. Auf3er-
dem wird erfindungsgemal die Hohe des stufenartigen
Absatzes in Langsrichtung der Blechbahn trotz sich an-
dernder Wechselwinkel des stufenartigen Absatzes kon-
stant gehalten.

[0011] Der stufenartige Absatz besitzt im Querschnitt
durch die Breite der Bahn eine Z-artige Konfiguration und
die Wechselwinkel sind diejenigen Winkel, die sich zwi-
schen den gegeniberliegenden Seiten des setzstufen-
artigen Stegs des stufenartigen Absatzes und den daran
jeweils anschlieBenden horizontalen und parallelen
Hauptflachen der Blechbahn befinden. Das erfindungs-
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gemale Verfahren ist damit vereinfacht vergleichbar mit
einer "nicht-parallelen, ziehharmonikaartigen" Verfor-
mung der Blechbahn.

[0012] Eine Verkleinerung der Wechselwinkel Uber ei-
ner gewissen Lange bewirkt also ingesamt eine Verjin-
gung der Blechbahn und eine VergréRerung der Wech-
selwinkel bewirkt insgesamt eine Verbreiterung der
Blechbahn.

[0013] Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin,
dass die Flache der Bahn in der Draufsicht auRer den
durchgehenden Langskanten des Absatzes, die haufig
schon als Aussteifungsoder Langsprofilierungen vorhan-
den sind, keinerlei unregelmaRige Einformungen besitzt
und das glatte und harmonische Erscheinungsbild einer
Verkleidung nicht beeintrachtigt wird. Ferner tritt kein Ab-
fall durch Beschnitt auf und die fiir die Veranderung der
Wechselwinkel erforderlichen Maschinen entsprechen
weitgehend den bereits zum Einformen der Ausstei-
fungs- oder Langsprofilierungen verwendeten Maschi-
nen mit nur geringfligigen Modifizierungen. AuRerdem
ist dadurch, dass die Hohe des stufenartigen Absatzes
in Langsrichtung der Blechbahn trotz sich andernder
Wechselwinkel des stufenartigen Absatzes konstant ge-
halten wird, ein Einbau der hinsichtlich der Breite modi-
fizierten Blechbahn in einem Verbund mit nebeneinander
oder in Langsrichtung hintereinander unmittelbar an-
schlieenden anderen Bahnen ohne Erzeugung von Stu-
fen, Licken oder abfallenden Flachen mdglich.

[0014] SchlieBlich bietet das Verfahren die Moglich-
keit, grol3e Breitenanderungen zu erreichen, indem ent-
weder mehrere stufenartige Absatze in Langsrichtung
nebeneinander eingeformt werden oder das Verfahren
der Veranderung der Stufenwinkel auf die ggf. ohnehin
vorzusehenden Aussteifungsoder Langsprofilierungen,
beispielsweise in Trapezform, angewendet wird.

[0015] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zum
Herstellen von Blechbahnen, die sich in der Breite ko-
nisch verjingen und/oder verbreitern, zur Verwendung
bei Dach- und/oder Fassadenverkleidungen, wird zu-
nachst ein Randflansch an zumindest einem Langsrand
des Blech-Bahnmaterials ausgebildet. Dann wird ein stu-
fenartiger Absatz in der Langsrichtung des Blech-Bahn-
materials in einem Abstand von dem Randflansch ein-
geformt. Die Breite des Blech-Bahnmaterials in der
Langsrichtung des Blech-Bahnmaterials wird zumindest
abschnittsweise verandert, indem das zuvor erlauterte
erfindungsgemaRe Verfahren auf den stufenartigen Ab-
satz angewandt wird. Indem also die H6he des stufen-
artigen Absatzes Uber der Langsrichtung konstant ge-
halten wird, wird gleichzeitig die Héhe des Randflan-
sches konstant gehalten, so dass auch die hinsichtlich
der Breite modifizierten Blechbahnen problemlos an den
Randflanschen in an sich bekannter Weise nebeneinan-
derliegend miteinander verbunden werden kénnen, ohne
dass entsprechend modifizierte Verbindungselemente
bendtigt werden.

[0016] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
beigefiigten Zeichnung naher erldutert. Darin zeigen:
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Fig. 1 eine perspektivische Querschnittansicht einer
typischen Profil-Blechbahn zur Verwendung als ar-
chitektonische Verkleidung,

Fig. 2a eine Skizze zur Erlduterung der Anwendung
des erfindungsgemalen Prinzips zur Verringerung
der Breite einer Blechbahn und

Fig. 2b eine Skizze zur Erlduterung der Anwendung
des erfindungsgemafen Prinzips zur Vergroferung
der Breite einer Blechbahn.

[0017] Dieinder Fig.1im Querschnitt und nur einseitig
gezeigte Profil-Blechbahn zur Verwendung als architek-
tonische Verkleidung zur Herstellung von Dach- oder
Fassadenverkleidungen hat an einem oder an beiden
der gegeniberliegenden Langsrander einen vorzugs-
weise senkrecht von einer Blechbahnebene nach oben
stehenden Randflansch 3, an denen nebeneinanderlie-
gende Bahnen in an sich bekannter Weise miteinander
und mit einer Unterkonstruktion verbunden werden, ggf.
unter Verwendung von geeigneten Halteelementen.
Hierfir muss die Steghdhe 5 der Bahn, d.h. der vertikale
Abstand zwischen einer Oberkante des Randflansches
3 und einer unteren Auflageebene der Bahn, Uber der
gesamten Lange der Bahn konstant sein. Am oberen En-
de der Randflansche 3 kénnen ebenfalls in an sich be-
kannter Weise Profilierungen 11 ausgebildet sein, die
eine formschlissige Verbindung mit komplementéar ge-
formten Profilierungen am Randflansch einer benachbart
zu verlegenden Bahn ermdglichen.

[0018] Zum Mittenbereich der Blechbahn hin versetzt
ist beispielhaft eine trapezartige Aussteifungsprofilie-
rung 12 eingeformt, die sich Uber die gesamte Lange
erstreckt und insbesondere bei gréReren Breiten die
Knick- und Beulfestigkeit der Bahn erhdht. Die Ausstei-
fungsprofilierungen kdnnen auch in Form von im Quer-
schnitt halbrunden Sicken ausgefiihrt sein.

[0019] Um die Breite der Blechbahn zu verandern wird
in einem Abstand 10 von dem Randflansch 3 ein stufen-
artiger Absatz 13 in der Langsrichtung der Blechbahn
eingeformt. Der stufenartige Absatz 13 besitzt im Quer-
schnitt eine "Z-artige" Konfiguration, die durch einen
setzstufenartigen Steg 4 und daran jeweils anschlief3en-
de horizontale und parallele vertikal obere und untere
Hauptflachen 1 und 2 der Blechbahn gebildet wird. Der
Begriff "Z-artig" umfasst in diesem Sinne nicht nur eine
solche Kontur, bei der die im Folgenden erlduterten
Wechselwinkel des Quer-oder Verbindungsstegs kleiner
als 90 Grad sind, sondern auch gestauchte und gestreck-
te Konfigurationen, bei denen diese Winkel 90 Grad be-
tragen oder auch gréRer als 90 Grad sind.

[0020] Die Fig.2a und 2b zeigen die Einzelheit des stu-
fenartigen Absatzes vergréRert, um das erfindungsge-
mafe Prinzip zur Verringerung und VergrofRerung der
Breite der Blechbahn zu veranschaulichen.

[0021] Als Ausgangssituation ist in den Fig.2a und 2b
ein stufenartiger Absatz gewahlt, der rechtwinkelig ist,
so dass die Wechselwinkel o und B (die Winkel, die sich
wie gezeigt zwischen den gegenlberliegenden Seiten
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des setzstufenartigen Stegs 4 und den daran jeweils an-
schlielRenden Hauptflachen 1 und 2 der Blechbahn be-
finden) jeweils 90 Grad betragen. Als Ausgangskonfigu-
ration kann aber auch eine solche gewahlt werden, bei
der die Wechselwinkel von 90 Grad unterschiedlich sind
und der Steg 4 damit schrag verlauft, wie das in Fig. 1
angedeutet ist.

[0022] Ausgehend von der Ausgangskonfiguration
werden nun die Wechselwinkel . und B in Langsrichtung
der Blechbahn in unterschiedlichem AusmaR vorzugs-
weise kontinuierlich verkleinert zu a1 und 1, so dass
dadurch eine Verjingung der Blechbahn bewirkt wird,
weil Material der Blechbahn in der Breitenrichtung aus
dem Bereich rechts undlinks von dem Absatz in Richtung
N nachgezogen wird (Fig.2a).

[0023] Umgekehrt wird durch eine kontinuierliche Ver-
gréfRerung der Wechselwinkel o und f in Langsrichtung
der Blechbahn zu a2 und B2 eine Verbreiterung der
Blechbahn bewirkt, weil Material der Blechbahn rechts
und links von dem Absatz in der Breitenrichtung in der
Richtung W geschoben wird (Fig.2b).

[0024] Uber die Langsrichtung der Blechbahn gese-
hen werden die Wechselwinkel des stufenartigen Absat-
zes zum Erreichen der Verjingung oder der Verbreite-
rung der Blechbahn jeweils im wesentlichen symmet-
risch und gleichsinnig verandert.

[0025] Dadie Steghdhe 5 der Bahn Gberder gesamten
Lange der Bahn konstant sein soll, muss auch die Héhe
h des stufenartigen Absatzes in Langsrichtung der Blech-
bahn trotz sich &ndernder Wechselwinkel im Wesentli-
chen konstant gehalten werden. Deshalb muss die Breite
des setzstufenartigen Stegs 4 in der Querrichtung in dem
gezeigten Beispiel ausgehend von einer senkrechten
Setzstufe sowohl gemaR Fig.2a als auch geman Fig.2b
jeweils vergréRert werden, weil sich bei einer Faltung
ohne diese Veranderung, also bei konstant breitem Steg
4 die vertikale Hohe der Setzstufe verringern wiirde. Dies
gelingt dadurch, dass bei einer Verkleinerung der Wech-
selwinkel wie im Fall der Fig.2a Material aus der Mitte
und/oder dem Randbereich der Blechbahn nicht nur in
Richtung N nachgezogen wird sondern zusatzlich, wie
mit den Pfeilen F1 und F2 angedeutet, in den Steg 4
flieRt. Es wird also der Bereich der Kante 9 bzw. 14 vor
der Anderung der Wechselwinkel in den Steg 4 verlagert.
Durch entsprechendes Fixieren einer der Kanten kann
dieses "NachflieBen" auf den Bereich der jeweils ande-
ren Kante beschrankt werden. Das hat zur Folge, dass
- wirde beispielsweise bei der Anordnung von Fig. 1 die
weiter zur Innenseite der Bahn liegende Kante fixiert wer-
den - das Material aus dem Bereich der Hauptflache 1
im Wesentlichen nur in Richtung F1 in den Steg 4 "nach-
flieRt", so dass die Breite 10 dieser Flache 1 etwas ver-
ringert wird und diese Verjiingung zu der durch die Fal-
tung bewirkten hauptséachlich fur die Verjingung der
Bahnbreite insgesamt verantwortlichen Bewegung der
Flachen 1 und 2 hinzukommt.

[0026] Entsprechend wird bei einer VergréRerung der
Stufenwinkel, die in Fig.2b gezeigt ist, das Blechmaterial
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nicht nurin Richtung W verschoben, sondern flieRt auch,
wie mit den Pfeilen F1 und F2 angedeutet, in dem Steg
4 nach, damit die Breite des Stegs 4 vergrofert wird und
die vertikale H6he der Setzstufe konstant gehalten wer-
den kann. Dadurch wird, wiederum beispielsweise bei
der Anordnung von Fig. 1 und bei entsprechender Fixie-
rung der Kante 14, die Breite 10 der Flache 1 etwas ver-
ringert und diese Verjingung vermindert die durch die
Faltung bewirkte hauptsachlich fiir die Verbreiterung der
Bahnbreite insgesamt verantwortliche Bewegung der
Flachen 1 und 2 in einem gewissen Umfang. Auch hier
kann durch entsprechendes Fixieren einer der Kanten 9
oder 14 dieses "NachflieBen" auf den Bereich der jeweils
anderen Kante beschrankt oder das NachflieBen an bei-
den Kanten bewirkt werden.

[0027] Wird als Ausgangskonfiguration vor der Ver-
breiterung eine solche gewahlt, bei der die Wechselwin-
kel z.B. wie in Fig. 2a gestrichelt gezeigt kleiner als 90
Grad sind, erfahrt der Steg 4 bei der Verbreiterung der
Wechselwinkel bis zum Erreichen der 90 Grad bei kon-
stant gehaltener Hohe h zunachst eine gewisse Verkdr-
zung, bevor die Verlangerung erfolgt. Bei der Verkiirzung
muss das Material aus dem Steg 4 entgegen der Rich-
tung F1 bzw. F2 im Bereich einer oder beider Kanten 8
bzw. 14 in die Hauptflachen 1 und/oder 2 "nachflieRen"
und vergroRert die Verbreiterung der Bahn zusétzlich zu
der Faltbewegung in Richtung W entsprechend der Fig.
2b.

[0028] Um die Verbindung der Blechbahn mit der be-
anchbart zu verlegenden Blechbahn und den Haltele-
menten zur Unterkonstruktion zu gewahrleisten kanns
wie beschrieben der ein Abstand 10 zwischen dem Rand-
falz oder -flansch 3 der Blechbahn und der Kante 9 des
stufenartigen Absatzes 13 in Langsrichtung der Blech-
bahn konstant gehalten werden. Das gelingt durch ent-
sprechende Einrichtung der Umformmaschine (Rollfor-
mer oder Walzbiegevorrichtung) und Einspannen oder
Fixieren dieses Endbereichs bzw. der Kanten des Ab-
satzes. Allerdings kann auch die innenliegende Kante 14
fixiert werden, so dass sich die durch die Verkirzung
oder Verlangerung des Steges 4 bewirkte Verdnderung
nur auf den Abstand 10 auswirkt.

[0029] Das Einformen des stufenartigen Absatzes in
der Langsrichtung der Blechbahn und das Andern der
Wechselwinkel des stufenartigen Absatzes in der Langs-
richtung der Blechbahn kann gleichzeitig wahrend einem
oder mehreren aufeinanderfolgenden Umformschritten
oder nacheinander erfolgen. Hierbei ist es auch moglich,
zuséatzlich oder alternativ zu der Ausbildung eines eige-
nen stufenartigen Absatzes 13 im Randbereich der
Blechbahn die Anderung der Wechselwinkel an den Ste-
gen 7 und/oder 8 der trapezartigen Aussteifungs-Langs-
profilierungen 12, die zur Erhéhung der Knickfestigkeit
ausgebildet werden, vorzunehmen, um dadurch die Ver-
jungung/Erweiterung der Blechbahnbreite insgesamt zu
erreichen.

[0030] Die Umformung der Blechbahn zum Zwecke
der Verjingung/Verbreiterung wurde vorstehend nur an
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einer Seite in der Querrichtung der Blechbahn beschrie-
ben. Die Blechbahn kann nach einem Durchlauf durch
den Rollformer oder die Walzbiegevorrichtung auch ge-
wendet werden und die entsprechende Umformung kann
symmetrisch oder unsymmetrisch an der anderen
Langsseite der Blechbahn vorgenommen werden.

Patentanspriiche

1. EinVerfahrenzum Verandern der Breite einer Blech-
bahn, mit den Schritten:

Einformen mindestens eines stufenartigen Ab-
satzes (13) in der Langsrichtung der Blechbahn,
und

Andern von Wechselwinkeln (o, p) des stufen-
artigen Absatzes (13) in der Langsrichtung der
Blechbahn, um dadurch die Breite der Blech-
bahn zu verandern,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hoéhe (h) des stufenartigen Absatzes (13) in
Langsrichtung der Blechbahn trotz sich &ndern-
der Wechselwinkel (o, B) des stufenartigen Ab-
satzes (13) konstant gehalten wird, und

die Wechselwinkel (o,B) des stufenartigen Ab-
satzes (13) in der Langsrichtung der Blechbahn
kontinuierlich oder abschnittsweise geandert
werden.

2. Das Verfahren gemaR Anspruch 1, wobei durch eine
Verkleinerung der Wechselwinkel (o, B) eine Verjun-
gung der Blechbahn bewirkt wird und durch eine Ver-
gréfRerung der Wechselwinkel (o, ) eine Verbreite-
rung der Blechbahn bewirkt wird.

3. Das Verfahren gemaR Anspruch 2, wobei die Wech-
selwinkel (o, B) des stufenartigen Absatzes (13) zum
Erreichen der Verjingung oder der Verbreiterung
der Blechbahn jeweils symmetrisch und gleichsinnig
verandert werden.

4. Das Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 bis
3, wobei ein Abstand (10) zwischen einem Randfalz
(3) der Blechbahn und einer Kante (9) des stufenar-
tigen Absatzes (13) in Langsrichtung der Blechbahn
konstant gehalten wird.

5. Das Verfahren gemal einem der Anspriiche 1 bis
4, wobei das Einformen des stufenartigen Absatzes
(13) in der Langsrichtung der Blechbahn und das
Andern der Wechselwinkel (o, p) des stufenartigen
Absatzes (13) in der Langsrichtung der Blechbahn
gleichzeitig wahrend einem oder mehreren aufein-
anderfolgenden Umformschritten oder nacheinan-
der erfolgt.

6. Das Verfahren gemal einem der Anspriiche 1 bis
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5, wobei das Einformen des stufenartigen Absatzes
(13) in der Langsrichtung der Blechbahn und das
Andern der Wechselwinkel (o, p) des stufenartigen
Absatzes (13) in der Langsrichtung der Blechbahn
mit einem Rollformer oder einer Biegevorrichtung
durchgefihrt wird.

Das Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 bis
6, wobei der stufenartige Absatz (13) im Querschnitt
eine Z-artige Konfiguration besitzt und die Wechsel-
winkel (o, B) sich zwischen den gegeniiberliegenden
Seiten des setzstufenartigen Stegs (4) und den da-
ran jeweils anschlieRenden horizontalen und paral-
lelen Hauptflachen (1,2) der Blechbahn befinden.

Ein Verfahren zum Herstellen von Blechbahnen, die
sich in der Breite konisch verjlingen und/oder ver-
breitern, zur Verwendung bei Dach- und/oder Fas-
sadenverkleidungen, mit den Schritten:

Abwickeln eines Blech-Bahnmaterials von ei-
nem Wickel (coil),

Ausbilden eines Randflansches (3) an zumin-
dest einem Langsrand des Blech-Bahnmateri-
als,

Einformen eines stufenartigen Absatzes (13) in
der Langsrichtung des Blech-Bahnmaterials in
einem Abstand (10) des Randflansches (3), und
zumindest abschnittsweises Verdndern der
Breite des Blech-Bahnmaterials in der Langs-
richtung des Blech-Bahnmaterials durch An-
wenden des Verfahrens gemaf einem der An-
spriiche 1 bis 7 auf den stufenartigen Absatz
(13).

Das Verfahren gemaR Anspruch 8, wobei die Breite
des Blech-Bahnmaterials in der Langsrichtung des
Blech-Bahnmaterials durch Anwenden des Verfah-
rens gemaf einem der Anspriche 1 bis 7 zumindest
abschnittsweise auf stufenartige Aussteifungs-
Langsprofilierungen (12) im Mittelbereich des Bahn-
materials verandert wird.

Claims

A method for altering the width of a strip of sheet
metal, with the steps of:

moulding at least one step-like shoulder (13) in
the longitudinal direction of the strip of sheet
metal, and

changing alternate angles (o, B) of the step-like
shoulder (13) in the longitudinal direction of the
strip of sheet metal to thereby alter the width of
the strip of sheet metal,

characterized in that

the height (h) of the step-like shoulder (13) is
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kept constant in the longitudinal direction of the
strip of sheet metal in spite of the changing al-
ternate angles (o, B) of the step-like shoulder
(13), and

the alternate angles (a, B) of the step-like shoul-
der (13) are changed continuously or in certain
portions in the longitudinal direction of the strip
of sheet metal.

The method according to Claim 1, a narrowing of the
strip of sheet metal being brought about by a de-
crease in the size of the alternate angles (o, ) and
a widening of the strip of sheet metal being brought
about by an increase in the size of the alternate an-

gles (a, B)-

The method according to Claim 2, the alternate an-
gles (o, B) of the step-like shoulder (13) being altered
in each case symmetrically and in the same sense
to achieve the narrowing or widening of the strip of
sheet metal.

The method according to one of Claims 1 to 3, a
distance (10) between a border lock seam (3) of the
strip of sheet metal and an edge (9) of the step-like
shoulder (13) being kept constant in the longitudinal
direction of the strip of sheet metal.

The method according to one of Claims 1 to 4, the
moulding of the step-like shoulder (13) in the longi-
tudinal direction of the strip of sheet metal and the
changing of the alternate angles (a, B) of the step-
like shoulder (13) in the longitudinal direction of the
strip of sheet metal taking place at the same time
during one or more successive forming steps or one
after the other.

The method according to one of Claims 1 to 5, the
moulding of the step-like shoulder (13) in the longi-
tudinal direction of the strip of sheet metal and the
changing of the alternate angles (a, B) of the step-
like shoulder (13) in the longitudinal direction of the
strip of sheet metal being carried out with a rolling
former or a bending device.

The method according to one of Claims 1 to 6, the
step-like shoulder (13) having a Z-like configuration
in cross section and the alternate angles (o, ) being
located between the opposite sides of the setting
step-like web (4) and the respectively adjoining hor-
izontal and parallel main surfaces (1, 2) of the strip
of sheet metal.

A method for producing strips of sheet metal that
narrow and/or widen conically in width, for use in the
case of roof and/or facade claddings, with the steps
of:
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unwinding a sheet-metal strip material from a
roll (coil),

forming a border flange (3) on at least one lon-
gitudinal border of the sheet-metal strip material,
moulding a step-like shoulder (13) in the longi-
tudinal direction of the sheet-metal strip material
atadistance (10) from the border flange (3), and
altering the width, at least in certain portions, of
the sheet-metal strip material in the longitudinal
direction of the sheet-metal strip material by ap-
plying the method according to one of Claims 1
to 7 to the step-like shoulder (13).

The method according to Claim 8, the width of the
sheet-metal strip material being altered in the longi-
tudinal direction of the sheet-metal strip material by
applying the method according to one of Claims 1 to
7, at least in certain portions, to step-like stiffening
longitudinal profilings (12) in the middle region of the
strip material.

Revendications

Un procédé de modification de la largeur d’une ban-
de de tble, comprenant les stades :

formage d’au moins un ressaut (13) de type en
gradin dans la direction longitudinale de la ban-
de de tole, et

modification d’angles (a, B) alternes du ressaut
(13) de type en gradin dans la direction longitu-
dinale de la bande de t6le pour modifier ainsi la
largeur de la bande de téle,

caractérisé en ce que

on maintient constante la hauteur (h) du ressaut
(13) de type en gradin dans la direction longitu-
dinale de la bande de téle en dépit de la modi-
fication des angles (o, B) alternes du ressaut
(13) de type en gradin, et

on modifie continuellement ou par section dans
la direction longitudinale de la bande de téle les
angles (o, B) alternes du ressaut (13) de type
en gradin.

Le procédé suivant la revendication 1, dans lequel
en rapetissant les angles (a, B) alternes, on provo-
que un rétrécissement de la bande de tble et, parun
agrandissement des angles (a, ) alternes, un élar-
gissement de la bande de tble.

Le procédé suivant la revendication 2, dans lequel
on modifie symétriquement et dans le méme sens
les angles (o, B) alternes du ressaut (13) de type en
gradin pour obtenir le rétrécissement ou I'agrandis-
sement de la bande de tble.

Le procédé suivant I'une des revendications 1 a 3,
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dans lequel on maintient constante, dans la direction
longitudinale de la bande de tble, une distance (10)
entre un pli (3) de bord de la bande de tole et une
aréte (9) du ressaut (13) de type en gradin.

Le procédé suivant 'une des revendications 1 a 4,
dans lequel on effectue le formage du ressaut (13)
de type en gradin dans la direction longitudinale de
la bande de téle et la modification des angles (o, B)
alternes du ressaut (13) de type en gradin dans la
direction longitudinale de la bande de téle en méme
temps pendant un ou pendant plusieurs stades de
déformation successifs ou I'un aprés l'autre.

Le procédé suivant I'une des revendications 1 a 5,
dans lequel on effectue le formage du ressaut (13)
de type en gradin dans la direction longitudinale de
la bande de téle et la modification des angles (o, B)
alternes du ressaut (13) de type en gradin dans la
direction longitudinale de la bande de tole par un
profileur a galet ou par un dispositif de pliage.

Le procédé suivant I'une des revendications 1 a 6,
dans lequel le ressaut (13) de type en gradin a en
section transversale une configuration de type en Z
et les angles (o, B) alternes se trouvent entre les
cbtés opposés du flan (4) de type en contremarche
etles surfaces (1, 2) principales horizontales s’y rac-
cordant respectivement et paralléles de la bande de
tole.

Un procédé de fabrication de bandes de téle qui se
rétrécissent et/ou s’élargissent coniquementdansla
largeur pour les utiliser dans des revétements de toit
et/ou de fagade, comprenant les stades :

déroulement d’'un matériau d’'une bande de téle
d’une bobine (coil),

formation d’un rebord (3) sur au moins un bord
longitudinal du matériau de bande de tble,
formation d’un ressaut (13) de type en gradin
dans la direction longitudinale du matériau de
bande de téle a distance du rebord (3), et
modification au moins par section de la largeur
du matériau de bande de téle dans la direction
longitudinale du matériau de bande de téle, en
appliquant le procédé suivant 'une des reven-
dications 1 a7 auressaut (13) de type en gradin.

Le procédé suivant la revendication 8, dans lequel
on modifie la largeur du matériau de bande de téle
dans la direction longitudinale du matériau de bande
de tble, en appliquant le procédé suivant I'une des
revendications 1 a 7 au moins par section a des pro-
filages (12) longitudinaux de raidissement du type
en gradin dans la partie médiane du matériau de
bande.
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